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Die foJgenden Angaben sind den vom 

Prufungsantrag gem. S 44 PatG tst gesteltt 

<S) Unterlage fur eine Computer-Maus und Verfahren zu deren Herstellung 

(§) i^¥rfinduTig~betnfft eine Unteriage ffi r erne Compu- 
ter-Maus, auch bekannt als Maus-Pad. und ein Verfahren 
zu deren Herstellung. 

Die Unterlage besteht dabef a us einem Tragermaterial 
aus einem dunnen und beidseitig Offset- bed rue kb a ren 
Naturfasersubstrat m'rt einer Dicke von 0,1 bis 1,5 mm, auf 
welches einseitig im Offsetd ruck- Ve rf ah re n eine Anti- 
Rutschbeschichtung in Form einer chlor- und schwefel- 
freien, weniger als 20 um dicken waRrigen Latexdispersi- 
on mit 20 bis 80% Letexanteil und Beimengungen von 
Acrylpolymeren unoVoder Polyesterharz und/oder Poly- 
urethan aufgebracht ist. 
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Beschrcibung 

Gegcnstand dcr voriicgenden Erfindung isl cine Untcr- 
lagc fur eine Computer- Maus und cin Verfahren zu dcrcn 
Hersiellung. Diesc sogenannlcn Maus-Pads dienen als Un- 
leriagc bzw. Malic fur die bekannlcn inanucll zu beulligcn- 
den Slcuergcraie eines Bildschinnanzeigcrs, ini alJgcnicincn 
als Maus bekannu sie dienen aber auch aligemein als 
Schreib- bzw. Tischunieriagcn in enisprechend grtJBerer als 
auch klcinerer Abmessungen. 10 

Hcrkommliche Maus-Pads besiehen aus einem Schaum- 
stoffgmndkarper mil meist klebeiechnisch applizierter, gra- 
fisch gesialteter Dekoroberflache. Diese Oberflacheo wer- 
den in einer einfachen Aiisfuhrungsform auf der Oberflache 
mitlels Offset- und/oder Siebdmck gestaltet Als Materia- 15 
lien wcrden ubhehcrweise Kunslstoffolicn verwendei und 
nur bei BiUigprodukten werden Kanon- bzw. Papieroberfla- 
chen verwendet In cincr qualitativ hoharwenigen Form 
werden Iransparente Kunststoff-Folien auf der Innenseite 
grafisch gestallet und anschlieBend auf die Schaumstoffkor- 20 
per appliziert und ergeben dadurch gut abriebfeste und qua- 
lilativ hoherwertige Produkle. 

Diese herk6mnilicnen Maus-Pads werden Qbucherweise 
auf typisch 3 bis 5 mm dicke Schaumstoffkorper appliziert 

Neuartige Maus-Pads werden bereils als Sandwichkon- 25 
struktioo in Gesamtdicken von typisch 0,8 bis 2,0 mm an- 
geboten. Dabei werden oftmals textile Oberflachen mit Off- 
seidruck- Verfahren verwendet. Derarlige Konstruktionen 
bieten bereits wescmliche Verbesserungen hinsichtlich Er- 
gononrie und Anwendung, insbesondere sei hierbei die ge- 30 
ringe Dicke, d. b. der Wegfall der st6renden hohen Kante 
genannt 

Bei hcrkonimlichen Maus-Pads mitDicken von mchreren 
Millimetern, typisch 3 bis 5 mm, stellt die obere Kante ein 
Problem hinsichtlich des Verbundes der Dekorfolie als auch 35 
hinsichtlich des Dekorfolienmaterials dar. Durch die mecna- 
nische Belastung der Kanten werden an den Klebe- bzw. 
Schmelzverbund bohe Anforderungen gesteill, als auch an 
die Delaminationsbestaodigkeit dieser obcrsten Folic Bei 
Verwendung von einfachen Papieren und kaschiertem Kar- 40 
tonmaterial stellt das Problem dcr De Lamination der Kanten 
bzw. Rander eine Begrenzung der Lebeosdauer und \fer- 
wendbarkeit und generell eine Qualitafsminderung dar 

Die Problematik der Delamination der Dekorfolie in sich 
und der Losung des Verbundes zum Schaumstoffkorper 45 
wird klarerweise ooch durch die sehr unterschiedlich elasti- 
sche Konsistenz dieses Systems verschlechtert Papier- und 
Kanondekoroberflachen sind ebenso wie HartkunststofT-Fo- 
lien nicht ortlich verformbar wie eine 3 bis 5 mm dkkc 
Schaumstoffunteriage. Ein en KompromiB stellen dahcr der- 50 
an dicke Maus-Pads mit einer textiJen Oberflache dar, wohei 
diese textile Oberflache klarerweise verformbar sein muB, 
um die genannten Probleme vermeiden zu konnen. 

Aus der DE 44 42 748 Al ist ein Maus-Pad mit einer ty- 
pischen TragerscMcht aus Kunststoff von weniger als 1 ram 55 
Dicke mit einer direkt aufgebrachten Anti-Rinschbeschich- 
tung von etwa 0,1 bis 0,8 mm, vorzugsweisc von 0,1 bis 
03 mm bekannt Dabei wird als Material der Anti-Rutsch- 
bescfaichtung Silicon und/oder Kautschuk und/oder Poly- 
ureihan angegeben und weiters die Beschichtung durcb'Auf- 60 
drucken mittels Siebdruck, durch AufsprOhen. Aufrakeln, 
Aufwalzen Oder AufgieBen angefuhrt 

Die Nachieile eines derartigen Systems hegen in derdoch 
rclauv hohen Auftragsdicke von 0,1 "Bis. 03 mm der Anti- 
Rulschbcschichtung iin Vcrhfiltnis zur Dicke dcr Tragcrr 65 
schicht von vorzugsweise weniger als 1 mm. Dieseran ge- 
staltete Maus-Pads funktionieren im allgemeincn auf Basis 
rhermoplastischer Tragerschichtmalerialien, fiihren jedoch 
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im aUgcmcincn zu kcincr alaepiahlcn bangzcii-Planiziult im 
Gchrauch. 

Aus der DK 295 12 079 Ul isl cin Maus-Pad auf Basis 
nrindestens einer unleren Schichl aus gclcinncn Papier und 
5 einer Noppcnschicht auf dcr Unlcrscile in Form eines 
Punkt- Oder Strichniuslcrs aus KunsistofT zur Erbdhung der 
TTaftreibung bcschricbcn. Die Vcricimurig von Papieren auf 
Kanonunlerlagen erfordcrt spcziellc Anlagen, die in tibli- 
chen Di^ckereibeuieben nichi vorhanden sind. Die Aufbrin- 
gung einer Noppcnschicht unier Verwendung von Piastiso- 
len. also waBrigeo KunstsiorTdispersionen, insbesondere 
von PVC venirsachi eine starke Eiiischrankung hinsichtlich 
Recycling bzw. erfllUi nur mehr eingeschrankt heutigen 
Umweltauflagen, da im Falle der gewollten und/oder unge- 
woliten Verbrennung durch den Chlorgehalt der Plaslisole 
dcr Verbrennungsrauch in Verbindung mit der Luftfeuchtig- 
keit Salzsaure erzeugt >; • 

Dcr voriicgenden Erfindung licgi die Aufgabc zugrundc, 
ein umwellfreundliches Maus-Pad auf Basis von dtinnen 
Natuifasersubstraien und ein Verfahren zu dessen Herstel- 
lung vorzuschlagert welches schnell und biUig herzusteUen 
ist und vom Herstellcr oder dem Kunden selbst unter An- 
wendung bckannter Dracktechniken graphisch gestaltbar 
ist 

Zur Losung dieser Aufgabe isl (tie Erfindung durch die 
Merkmale der Patentanspruch 1 bzw, die Merkmale des Pa- 
ten tanspruch 9 gekennzeichnet. 

\forteilhafte Ausgestaltungen und Wciterbildung der Er- 
findung sind Gegenstand der Unreranspriiche. 

Fur das Tragermaterial werden erfindungsgemaB umwelt- 
freundliche und direkt bedruckbare Naturfaser- und/oder 
Altpapier-Substrate und nicht verieimie Papier-Kartonsub- 
strate verwendet, beispielsweise Cblor- freies Papier, jedoch 
insbesondere ein- und beidseitig gestricbenes, Chlor- und 
Holz- freies Offsetpapier als auch hoizhallige bzw. altpa- 
pierhaldge Papiere. Anstelle von Plastisolen werden fur die 
Anti-Rutschbeschicfatung Chlor- und Schwefelfreie Natur- 
und/oder Syntheselatex Oemische mit Acrylpolymer- und/ 
odex Polyesterharz- und/oder Polyureihan-Dispersion ver- 
wendet 

ErfindungsgemaB werden Anti-Rutschbcschichtungen 
von weniger als 20 um vorgesehen, wobei diese geringe er- 
farderiiche Dicke ein wesentliches Merkmal der Erfindung 
darstellt Durch die geringe erfoixieriiche Dicke der Anu- 
Rutschbeschicbtung konnen Offsetdrackinascliinen zum 
Aufbringen der Anti-Rutschbeschichtung verwendet wer- 
den. wobei die Anti-Rutschbescbichtung vorteilhaft vox der 
grafischen Oberflachengestaltung ausgefilhrt wexden Vanf y, 
Fur die vollstandige Bedruckung des Tragermaterials ist 
also nur eine Drucktechmk - die Ofn^tdrucldecbnik - erf or- 
der lich und insbesondere keine Siebdruckanlagen und/oder 
andere im allgemeinen ganzfiSdnge fiinktxonierende Be- 
schkhtimgsverfahren, wie es beim Stand der Technik der 
Fall war 

Geeignete Antinitsch-Beschichtungen wurden in Form 
von Naturlatex als auch Syntheselatex gefunden. Dabei 
wurdc festgeslellt, dafi auf wSBriger Dispersionsbasis mit 20 
bis 80% Latexaoteil durch Beigabe von Acrylharzen und/ 
oder Polyesterharzen und/oder Polyurethan eine einfache 
und exirem dQnne Beschichtung zu extrem boner Anti- 
Ruisch Eigenschaft fiihrt und eine derartige Beschichtung 
sehr einfach miuels ublicber Ofi^setdnickanlagen erfolgen 
kann. 

Da QbUcheOfTsetdruckanlagen mit im Vergleich zu Sieb- 
druckanlagen hohen Gcscfawindigkcilcn arbciicn und Ubli- 
cherweise keine langen Trockenkanale zur Verftigung ste- 
hen, wurdc das neuartige Beschichtungs verfahren auf be- 
vorzugt UV-Trocknung eingesteilt 
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^•ziell durch die Tcehnik, dcranigc Anii-Ruischhc- 
schichtungen millcls OlYsctdruck und den dabei cnddlen 
schr geringen Schichl slacken von lypisch klcincr ats 20 um 
herzustellen. hicict .sich in Vcrhinriung mil diinncn Papicr- 
suhstraten aLs Tragcrniaierial cine ciniachc Melhode, diesc 5 
siapelbaren und mil Anu-RuLschbcscbichlung vorhehandcl- 
icn Subslralc anschlieficnd auf der Obcrscilc in Qblichen 
Mehrfarbcn-OtVsctdruckanlagcn als auch InkJet-, LaserJet-. 
ThermoJei- und anderer digilaler Drucksysteme als auch 
Farbkopiergeraien, zu bedmcken. Die graphisch Gestaltung to 
kann auch vera Kunden selbst ertolgen. welchcr lediglich 
die mir einer Anti-Ruischbcschichtung versehenen Blanko- 
Maus-Pads bezieht. 

Durch cinen derartigen Autbau des Maus-Pads und der 
dabei erzielbaren geringen Gesanitdicke von lypisch 0,1 bis IS 
\J5 mm mil einer nur wenigc pin dicken Anti-Rutschbe- 
schichtungen konncn die genanmen Probleme herkOmmli- 
chcr Maus-Pads vermicden werden und konncn qualitativ 
bochwertige und schr koslengUnstige Pads hcrgestelit wer- 
den. Dabei hat sich insbesonderc herausgestellt, dafi die fur 20 
derartige Produkte unbedingt crforderliche Planlage durch 
die extrem dunne Anti-Rutschbeschichtung nicht beein- 
trachligl wird und durch Punkt- und/oder Raster- formige 
Strukturen zusatzhcb sichcrgcstcllt wird, dafi durch Tenipe- 
raiur- und/oder LuflTcuchligkciLsiinderungcn kcinc 25 
bung auftritt, wie dies typiscberweisc bei Bimetallen bzw. 
allgemein bci Sandwichverbundcn von unterschiedlich rea- 
gierenden Materialschichten der Fall ist. Die crfindungsgc- 
raiiBe Neuheit liegt also nicht nur in dcr Materialwahl der 
Anti-Rutscbbeschichtung, dcr Moglichkeit der problemlo- 30 
sen Stapeibarkeit und darail der automatischen Vereinzelung 
beim Anlegen an eine Druckmaschine und der Moglichkeit 
der Verwendung von OfisetdrucktechnikeiK sondern auch in 
der Erkenntnis, dafi bei derart dunnen Anu-Rutschbeschich- 
tungen nahezu keine Beeintrachtigung der Planlage von oh- 35 
nedies bereils dunnen TVagersubstraten gegeben ist 

Weiterc Einzelbeiten, Aspekte und Vorteile der vorliegen- 
den Erfindung ergeben sich aus der oachfolgenden Be- 
schreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen. 

Fig. 1 zeigt cinen Schniu durch ein rypisches Maus-Pad 40 
geinSB der Erfindung; 

Fig. 2 zeigt eine perspektivische Ansicht des Maus-Pads 
mir aufgeserzter Computer-Maus; 

Fig. 3 zeigt eine Draufsicht auf das Maus-Pad in einer be- 
vorzugten Ausftihrung. 45 

Gemafi Fig. 1 besteht das Maus-Pad aus einem IVagerma- 
tcrial 1 von 0,1 bis 1,5 mm Dicke, auf welchem eine die 
Anti-Rutschbeschichtung 2 von vorzugsweise weniger als 
20 fim Dicke mittels Offsetdruck aufgebracht ist. Auf der 
Oberseite bzw. der Sichtsette des "Tragermaterials 1 ist im so 
Mehrfarben-OrTsefdruck oder anderen geeignelen Druck- 
verfahren die grafische Gestaltung 3 aufgebracht, wobei an- 
schliefiend ublicherweise auf ebenfalls Offsetdruckanlagen 
eine Scbutzlackierung 4 aufgebracht wird. 

In einer typischen Ausfuhxungsform wird ein Tragerma- 55 
terial 1 beispiclsweise bestehend aus eincm 350 grfm^chlor- 
freien, beidseitig gestrichenem Papicrbogcn im Format 700 
x 1000 mm bzw. auch im Halbbogenformai von 500 x 
700 mm nut der speziellcn Latex- AnlirutschbeschichtUDg 2 
im Offsetdruck- Verfahrcn versehen, wobei bevorzugt eine 60 
UV-trocknende Latex- Ausfuhning Verwendung findet, da in 
diesem Fall eine kurze UV-Trockeristrccke zur Trocknung 
ausreichend isi. Derart Anti-Ruisch vorbeschichtete Bogen 
werden auf ublichen Palcitcn gestapcli und anschlieficnd 
mittcls ublichcr Mchrfabcn-Offsctdnjckanlagcn auf dcr 65 
Oberseite kundenspezifisch graiisch gcstaitct3. wobei ubli- 
cherweise im Anschlufi an eincn Mehrfarben-Rasterdruck 
noch eine Lackierung 4 zwecks Erhohung der Abriebbestan- 



digkcii crfolgl. Diesc Schulzlackicrung 4 muB klarerweisc 
auf die KugclhcschalTcnhcil einer Maus 6 derail abgcsuimtu 
scin, daB eine mdglichst guic Friktion gegeben isi und kei- 
neswegs der sogcnannie "Slick-slip" Kffekt aullriii, das 
hciBi es darf die Kugel nichi glciicn, sondern muB immcr 
rulschfrci ubcr die Maus-Pad ObcrflSche gefiihrt werden 
konncn. Diesc OlTsetlackiening muB daher auf die gewahite 
Iragersubslral-Obci^achenausCuhrung abgcsiiirmil werden 
und konnen handclsublichc Lacksystemc auf Basis Acrylpo- 
lymeren und/oder Polycslerharzcn verwendel werden. 

Fig. 2 zeigt aufiendem. daB die Unterlage in ihrent Rand- 
bereich ein Loch 5 mit eincm Durchmesser von 3 bis 10 mm 
aufweisen kann. wobei dieses Loch 5 als Parkplatz bzw. 
Ruheposiuon fur eine Computer-Maus 6 dienL 

In Fig. 3 ist dargestellt, dafi die Unterlage zunachst eine 
rechteckigc Grundsiruklur aufweist Mindestes eine Eckc, 
vorzugsweise aber alle Ecken, werden mil einem definierten 
Kantcnabstand von 10-30 mm um 45° abgcschragt so daB 
sich letztendlich eine achleckige Fonngebung ergibt Die jc- 
weiligen Ecken sind vorzugsweise mit einem Radius von 
R=l bis 3 mm versehen. 

Patentansprfiche 

1; Unterlage ftlr eine Computer-Maus bestehend aus 
einem Tragermaterial (1) aus einem dunnen und beid- 
seitig Offsetbedruckbaren Naturfasersubsirat mit einer 
Dicke von 0,1 bis 1,5 mm. welches eine einseitige im 
Offsetdruck- Verfahren aufgebrachle Anti-Rulschbe- 
schichlung (2) in Form einer Chior- und Schwefel- 
freien, weniger als 20 um dicken wasserigen Latexdi- 
spersion mit 20 bis 80% LatexanteH und Beimengun- 
gen von Acrylpolymeren und/oder Rslyesteriiarz und/ 
oder Poiyureihan aufweist 

2. Unterlage nacfa Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Anti-Rutschbeschichtung (2) eine raster- 
und/oder punktfdrmige Struktur aufweist 

3. Unterlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Anti-Rutschbeschichtung (2) durch 
Beimengung von Farbstoffen und/oder Farbpigmen ten 
eingefarbt ist und dies eine graftscbe Gestaltung cr- 
moglicht, ohne dafi dadurch die Anti-Rutscb Eigen- 
schaften verse hi echtert werden. 

4. Unterlage nach einem der Anspnicbe 1 bis 3, da* 
durch gekennzeichnet, daB die Anti-Rutschbeschicb- 
tung (2) mil Photoinitiatoren in Form einer wasserigen 
UV-Formuli erun g versehen ist, so dafi nach dem Be- 
dmcken ein Trocknungsvorgang miuels UV-Lichi- 
quelle erfolgen kann. 

5. Unterlage nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Anti-Rutschbeschich- 
tung (2) bei Rautntemperatux trockenbar ist, wobei 
diese Latex-Farbeinstellung auf Basis Acrylpolymer- 
Disperston und/oder Polyesterhaa-Dispersion und/ 
oder Polyurethan-Dispersion beruht 

6. Unterlage nach einem der Anspnicbe 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichneu dafi die nicht bedruckte Seite 
des Tragermaterials (1) mil einer beliebigen grafischen 
(jestaltung (3) bedruckt tsL 

7. Unterlage nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichneu dafi in deren Randbereich ein 
Loch (5) nuf einem Durchmesser von 3 bis 10 mm ge- 
ferligt wird und dieses Loch (5) als Parkplarz bzw. 
Ruheposiiion filr eine Computer-Maus (6) dienL 

8. Unterlage nach eincm dcr Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichneu dafi diesc problcmlos stapetbar 
und zur automatischen Nfcrcinzehmg zum Bcdrucken in 
einer Druckmaschine gceignet isu 
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9. Unicriagc nach eincin dcr Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dafi diesc, ausgehend von cincr 
rcchteckigcn Grundstruklur, mindesicns an einer lickc 
in einem dcfinicrten Kantcnabsiand eine 45°-Abschr2- 
gung aufweist, so daS sich cine filnf- oder mehrcckige 
Grundstruklur crgibt 

10. Unteriage nach Anspruch 9, dadurch gekennzcich- 
□ct daB dcrcn Ecken mil einem Radius von R=l bis 
3 mm abgerundet sind. 

11. Unteriage nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die einseitig aufgebrachte 
Anli-Rutschbeschichtung (2) miltcls Offsctdruck be- 
reits vor der graphiscben (JeslaJtung der anderen Seite 
des Tragermaterials (1) aufgebracht wird. 

12. Unteriage nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die einseitig aufgebrachte 
Anti-Rutschbeschichuing (2) mi dels Siebdruck bcreits 
vor dcr graphiscben Gcstaltung dcr anderen Scilc des 
Tragerrnaierials (1) aufgebracht wird 

13. Verfahren zurHerstellung einer Unteriage nach ei- 20 
nem der vorhcrgchenden Anspriiche, gekennzeichnet 
durch folgcnde Schritte: 

Bercitstcllen cines Tragerniaterials aus einem dunnen 
und beidseitig OfTset-bedruckbaren Nalurfasersubstrat 
mil einer Dicke von 0, 1 bis 1 ^ mnu 25 
Bedrucken einer Seite des IVagermaierials im Offset- 
druck mit einer An u-Rutschbeschichtung in Form einer 
Chlor- und Schwefelfreien, weniger als 20 uin dicken 
wasserigeo Latexdispersion mit 20 bis 80% Lalcxanteil 
und Beimengungen von Acrylpolymeren und/oder Po- 
lyesterhaxz und/oder Pol yurethan. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Anti-Rutschbeschichtung in Form ei- 
ner raster- und/oder punktffcrmigen Struktur aufge- 
druckt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge- 
kennzeichnet; dafi der Anti-RutschbeschichLung zur 
Einfarbung Farbstoffe und/oder Farbpigmente beige- 
mengt werden, und dadurch eine grafische Gestaitung 
der And-Rutschbeschichtung erzielt werden kann, 
obne dafi dadurch die Anti-Rutsch Eigenschaften ver- 
schiechtcrt werden. 

16: Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Anti-Rutschbeschich- 
tung nach dem Aufdrucken einem Trocknungsvorgang 
mitiels UV-Iichi unteizogen wird 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Anti-Rutschbeschich- 
tung bei Raumtemperatur getrocknet wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB durch die relariv kurze 
Trocknungszeit der Anti-Rutschbeschichtung hone 
Druckgeschwindigkeiten von mehreren 1.000 Bdgen 
pro Minute bzw. mit mehreren lOm/min Bahnge- 
schwindigkeit ermdglichi werden. 

19. Verfahren nach einem dcr Anspriiche 13 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die unbedruckte Seite des 
Tragermaterials im AnschluB an den Aufdruck mit der 
Anti-Rutschbeschichtung mit einer graflschen Ciestal- 
tung bedruckt wird, und dafur insbesondere Offset - 
druck- Verfahren, Sicbdruck\'erfahren, digitale Druck- 
verfahren in Form von InkJet-, LaserJet-, Hektrostaii- 
scher Druckverfahrcn und Qblichc Farbkopienuaschi- 
nen verwendbar sind. 

20. Verfahren nach cincm dcr Anspruchc 9 bis 19, da- 65 
durch gekennzeichnet, dafi in dcrcn Randbereich ein 
Loch mit einem Durchmesscr von 3 bis 10 mm geler- 
ligt wird und dieses Loch als Parkpiatz bzw. Ruhcpos- 
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